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(A) and the inner layer (C). 
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© Verpackungsmaterial 



(d7) Beschrieben wird ein Verpackungsmaterial fur ein licht- 
empfindliches Aufzeichnungsmaterial. Das Verpackungsma- 
terial umfaSt mindestens dret Schichten, d. h. eine innerste 
Schicht, eine auSerste Schicht und eine dazwischenliegende 
Schicht bzw. Zwischenschicht. Mindestens eine dieser 
Schichten ist als Uchtabschirmschicht ausgebildet. 70 
Gew.-% des Verpackungsrnaterials bestehen aus einem 
Polyethyienharz. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verpackungsmaterial fiir lichtempfindliche Aufzeichnungsmaterialien 
und eine daraus hergestellte Packung fur lichtempfindliche Aufzeichnungsmaterialien. 
5 Far Verpackungsmaterialien fur lichtempfindliche Aufzeichnungsmaterialien wurden bereits feuchtigkeits- 
und lichtundurchllssige Spcrrmaterialien benutzt und die verschiedensten technischen MaBnahmen zur Erhal- 
tung ihrer physikalischen Festigkeit entwickelt So ist beispielsweise ein unter Verwendung eines Werkstoffs 
hervorragender Filmbildungseigenschaften, z. R von Iinearem niedrigdichtem Polyethylen (LLDPE), hergestell- 
tes Verpackungsmaterial bekannt Es gibt auch bereits Verpackungsmaterialien mit der erforderlichen Feuchtig- 
10 keitsdichtigkeit, die unter Verwendung von Aluminiumfoiien oder mit Metallfilmen bedampften Folien herge- 
stellt wurden. 

Diese Verpackungsmaterialien liegen Dblicherweise in Form eines Schlauchs oder als VerbundfoDen aus 
mehreren Lagen vor. Zur Herstellung des einfachsten Beispiels aus lediglich einer einzigen Lage bedient man 
sich bei der Herstellung der Folie des sogenannten Blasverf ahrens. Ein Beutel wird dann durch Warmeversiegeln 
15 des unteren Endes eines schwarzen Polyethylenschlauchs und Abschneiden desselben hergestellt Der Boden des 
Beutels kann so bleiben, wie er ist wenn jedoch der Schlauch relativ dick ist, wie dies im Falle eines Zeitungsbeu- 
tels der Fall ist, konnen im Unterteil Locher entstehen. Es gibt auch Falle, in denen das Material geknickt wird 
Photographische Aufzeichnungsmaterialien werden in einen solchen Beutel manuell eingepackt Der Ausdruck 
"Blasverfahren" bezeichnet ein Verfahren zur Herstellung des Schlauchs durch Einblasen von Luft in das Innere 
20 des in SchJauchform vorliegenden Films, wobei dieser dann schrittweise bis zu einer vorgegebenen Weite 
aufgeweitet wird und dann mit einer Haltewalze aufgenommen wird. 

Der nach dem Blasverfahren hergestellte Schlauch muB zu einem Schlauch der Breite der betreff enden Beutel 
verarbeitet werden. Da es bei lichtempfindlichen Produkten die verschiedensten GrdBen gibt und die jeweils 
geeignete lichte Weite ublicherweise vorher festgelegt wird, muB es also auch die verschiedensten GrdBen von 
25 Beuteln und Schlauchdurchmessern geben. Die Herstellung soldier Schlauche variierender GroBe stellt ein 
logistisches Problem dar. Daruber hinaus kann hierbei auch der Produktionsgrad beeintrachtigt werden. 

Bei dieser Art Verfahren bereitet ferner eine automatische Herstellung Schwierigkeiten. Dies war bislang die 
grdfite Hiirde. Es war ferner schwierig, den Filraen zusatzliche Eigenschaf ten, wie Festigkeit und Feuchtigkeits- 
dichtigkeit, zu verleihen. Auch dies bildete ein Problem. Somit wurde ublicherweise eine mit mehreren Lagen 
30 kaschierte Folie verwendet 

Bezuglich eines Querschnittmodells sei auf die Fig. 1(a), 1(b), 1(c) und dgL verwiesen. Obwohl die zu kaschie- 
renden Schichten zur Uchtabschirmung, Verstarkung und Wanneversiegeiung getrennt hergestellt werden 
kdnnen, werden sie, falls moglich, vorzugsweise in einem einzigen Arbeitsgang bzw. als einzige Schicht herge- 
stellt Wie aus Fig. 1(a) hervorgeht, sind bei einem Verfahren zur Herstellung eines Beutels durch Warmesiegeln 
35 zwei Folien erforderlich. Dies kann im Hinblick auf eine Verstarkung zur StoBdarapfung wirksara sein, es kann 
hierbei jedoch auch ohne weiteres zu einem Herstellungsverlust kommen. 

In jedem Falle wird es einfacher, eine Folie durch Warmesiegeln zu einem Schlauch auszuformen, wenn man 
auBen eine warmebestandige Schicht vorsieht Somit sind im Falle eines etwas breiteren Materials ein Schneiden 
und eine Einstellung der Breite entweder vor oder nach der Herstellung des Schlauchs moglich. Ferner kann das 
40 Material auch zum Verpacken einer Mehrzahl photographischer Aufzeichnungsmaterialien verwendet werden. 
Dies ist aus logistischen Grunden und im Hinblick auf die Produktivitat von VorteiL 

Ein typisches Beispiel far die warmebestandige Schicht ist ein ungebleichtes, halbgebleichtes oder gebleichtes 
Kraft-Papier und dgL eines Papiergewichts von allgemein zwischen 45 und 195 g/m 2 . Im Hinblick auf die 
Beutelherstellungsleistung und die Festigkeit sollte das Papiergewicht vorzugsweise 50 bis 90 g/m 2 betragen. 
45 FQr die warmebestandige Schicht kdnnen ferner neben Papier aufgnind ihrer Warmebestandigkeitseigenschaf- 
ten in bezug auf die Warmesiegelungsschicht Harzfilme aus beispielsweise Polyethyienterephthalat, Nylon, 
Polypropylen und dgL, verwendet werden. 

Von den zuvor geschilderten MaBnahmen und Ideen wird auch bei verstarkten Uchtabschirmfilmen Ge- 
brauch gemacht Als eirifachstes Beispiel werden zunachst ein ruBhaltiger schwarzer Polyethylcnschlauch herge- 
50 stellt und daraus durch Auf- und Abschneiden Folien bzw. Lagen hergestellt 

Durch Extrusionskaschieren, Trockenkaschieren, NaBkaschieren oder HeiBschmelzkaschieren kdnnen wei- 
terhin Verbundschichten oder -lagen hergestellt werdea Im Falle eines Harzfilms bedient man sich Gblicherwei- 
se eines Extrusionskaschierens oderTrockenkaschierens. 
Eine durch Kaschieren mehrerer Lagen hergestellte Verbundfolie ist bis zu einem gewissen Grad hinsichtlich 
55 Festigkeit, Funktion und Handhab- bzw. Verarbeitbarkeit zufriedenstellend, es bleibt jedoch das Problem, daB 
fur die einzelnen Schichten, beispielsweise eine warmebestandige Schicht, eine Kaschierschicht, eine Feuchtig- 
keitsdichteschicht, eine Filmschicht und eine lichtabschirmende Verstarkungsschicht,unterschiedliche Werkstof- 
fe verwendet werden mussen. Da die Trennung dieser Schichten nicht einfach ist, bereitet die Ruckfuhmng bzw. 
Aufarbeitung der Folie grdBere Schwierigkeiten. Wenn ferner ein Metall, wie Aluminium, als feuchtigkeitsdichte 
60 Schicht verwendet wird, gibt es oftmals das Problem, daB Metallschnipsel anfallen. 

Folglich erffillt nur ein(e) aus einem einzigen Werkstoff bestehende(s) Verpackungsmaterial bzw. Packung 
samtliche der genannten Bedingungen. 

Ufer diesen Gesichtspunkten gibt es keine Werkstoffe bzw. Produkte, die zum Vertriebszeitpunkt mit keinem 
der geschilderten Nachteile behaftet sind. 
65 Aus den japanischen Patent-OJ'.L-Verdffentlichungen Nr. 2-146 539 (1990), 2-196 238 (1990) und dgL sind 
Fdme bekannt die in geeigneter Weise als sehr feste Verpackungsmaterialien fur lichtempfindliche Aufzeich- 
nungsmaterialien verwendbar sein sollen. Die in den genannten Literaturstellen beschriebenen Filme liegen 
jedoch in Form von Verbundfilmen mit einer darauf befindlichen flexiblen warmebestandigen Folie vor und 
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eignen sich nicht zur ROckftihrung bzw. Wiederaufbereitung. Das aus der japanischen Patent-O.PJ.-Verdffentli- 
chung Nr. 6-75 339 (1994) bekannte Verfahren hat in die Praxis Eingang gefunden und zeichnet sich durch 
einigermaBen gute Ergebnisse aus. Die Wirkung dieser Technologie war jedoch nicht perfekt, da wahrend des 
Vertriebs, d h. bei Gebrauch, manchmal geringe Kratzer auftreten. 

Ira Rahmen umfangreicher Untersuchungen hat es sicb gezeigt, daB bei Fdmen, bei denen auf Warmebestan- 5 
digkeit geachtet wird, die Struktur bzw. Bauweise der auBersten Schicht von grofiem EinfluB auf die Festigkeit 
des gesamten Films ist 

Eine QuerschnittdarsteUung des hierin definierten Films findet sich in Fig. 2. Die Zwischenschicht kann aus 
mindestens einer Schicht bestehen. ErfindungsgemaB kann die Zwischenschicht jedoch aus einer Mehrzahl von 
Lagen aufgebaut sein. 10 

Es hat sich beispielsweise gezeigt, daB selbst bei Anwendung der Technologie gemaB den japanischen 
Patent-OPX-Veroffentlichungen Nr. 2-146 539 (1990) und 2-196 238 (1990) ungeachtet der Festigkeit der Zwi- 
schenschicht der Film keine ausreichende Gesamtfestigkeit erhalt, wenn die Festigkeit der zuletzt aufkaschier- 
ten auBersten Schicht nicht ausreicht 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung eines Verpackungsraaterials fur lichtempfindliche 15 
Aufzeichnungsraaterialien, welches sich durch eine ausreichende physikalische Festigkeit, Eignung zur autoraati- 
schen Verpackung, einen geringeren Werkstoffbedarf, eine hervorragende Wiederverwertbarkeit und Ver- 
brennbarkeit und eine ausgezeichnete Produktivitat auszeicbnet Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist feraer 
die Bereitstellung eines unter Verwendung des betreffenden Verpackungsmaterials hergestellten Verpackungs- 
beutels fur lichtempfindliche Aufzeichnungsmaterialien. 20 

Das erfindungsgemaBe Verpackungsmaterial fur lichtempfindliche Aufzeichnungsmaterialien umfaBt minde- 
stens drei Lagen, bestehend aus einer innersten Lage, einer auBersten Lage und einer Zwischenlage. Mindestens 
eine der Lagen bildet eine Lichtabschirmschicht Fur das Verpackungsmaterial gilt folgendes: 
70 Gew.-% des Verpackungsmaterials bestehen aus Polyethyienharz; 

die Zwischenschicht besteht aus niedrigdichtem Polyethylen mit 5 bis 25 Gew.-% RuB, wobei gilt, daB, bezogen 25 
auf das gesamte Polyethylen, 40 bis 60 Gew.-% aus einem Polyethylen mittlerer Dichte eines Schmelzindex von 
0,01 bis 2,00 g/10 min und einer Dichte von 0,931 bis 0,950 g/cra 3 und 30 bis 60 Gew.-% aus einem niedrigdichten 
Polyethylen eines Schmelzindex von 0,50 bis 2^0 g/10 min und einer Dichte von 0,890 bis 0,91 6 g/cm 3 bestehen; 
die auBerste Schicht umfaBt 40 bis 80 Gew.-Vo Polyethylen einer mittleren Dichte eines Schmelzindex von 0,02 
bis 0,05 g/10 min und einer Dichte von 0330 bis 0,949 g/cm 3 und 30 
50% Zerstorungsmasse des Wurfpf eiltests von der auBersten Schicht 800 g oder mehr und die Zerstorungsmasse 
beim Wurfpfeiltest von der innersten Schicht ebenfalls 800 g oder mehr betragen. 

GemaB einer bevorzugten AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung enthalt die Zwischenschicht einen 
Ethylen/Propylen-Kautschuk einer Mooney-Viskositat von 10 bis 100 (MI 1 +4 (100° C)) und einer Jodzahl von 
20 (J 2 g/100 g EPDM) oder weniger in einer Menge von 5 bis 25 Gew.-%. GemaB einer weiteren bevorzugten 35 
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung enthalt die genannte Zwischenschicht ein Ethylen/a-OIefin-Copo- 
Iymer einer Dichte zwischen 0,850 und 0,900 g/cm 3 in einer Menge von 5 bis 25 G«w.-%. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung sollte vorzugsweise die 
Dichte des genannten niedrigdichten Polyethylens zwischen 0390 und 0,91 0 g/cm 3 liegen. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung umfaBt die genannte 40 
Zwischenschicht zwei Lagen, von denen jede monoaxial gereckt und kaschiert ist, so daB der Reckrichtungswin- 
kel zwischen 30 und 150° liegt 

Weiterhin sollte vorzugsweise der Schmelzindex des Polyethylens mittlerer Dichte im Hinblick auf die 
Wurfpfeilfestigkeit 0,05 nicht uberschreiteiL Im Hinblick auf die Filrabiidungsfahigkeit sollte der Schmelzindex 
vorzugsweise nicht unter 0,02 liegen. Urn eine ausreichende Wurfpfeilfestigkeit zu gewahrleisten, sollte der 45 
Gewicfatsanteil des Polyethylens mittlerer Dichte 80 Gew.-% nicht ubersteigen und im Hinblick auf die Warme- 
bestandigkeit40 Gew.-% nicht unterschreiten. 

Neben den genannten Bestandteilen wird vorzugsweise ein medrigdichtes, geradkettiges Polyethylen hervor- 
ragender Antischlageigenschaf t bevorzugt 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen naher erlautert Im einzelnen zeigen : 50 

Fig. 1 Eine schematische DarsteUung eines bekannten Verpackungsmaterials; 

Fig. 2 Eine schematische DarsteUung eines Beispiels eines erfindungsgemaBen Verpackungsmaterials; 
Fig. 3 Eine schematische DarsteUung eines anderen Beispiels eines erfindungsgemaBen Verpackungsmateri- 
als, und 

Fig. 4 Eine schematische DarsteUung eines weiteren Beispiels eines erfindungsgemaBen Verpackungsmateri- 55 
als. 

In den Zeichnungen bezeichnen die Bezugszahlen 

1 einen Film, 

2 einen HeiBschmelzklebstoff bzw. eine HeiBschmelz(klebe)verbindung, eo 

3 eine Walze, 

4 ein Etikett, 

5 ein Versiegelungsband fur die (Mund-)Off nung, 
€ einen Film, 

7 einen Karton, 65 

8 einen Stapel geschnittener Filmc, 

9 einen Film, 

10 eine Warraesiegelung, 
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1 1 eine warmebestandige Lage oder Schicht 

12 eine Kaschierlage oder -schicht, 

13 eine lichtabschirmende, verstarkende und eine Warmesiegelung ermdglichende Lage oder Schicht, 

14 eine feuchtigkeitsbestandige Lage oder Schicht, 

5 21 eine warmebestandige Oberflachenlage oder -schicht 

22 eine lichtabschirmende und verstarkende Zwischenlage oder -schicht und 

23 eine innere, eine Warmeversiegelung ermdglichende Lage oder Schicht 

Die Bestimmung der 50% Zerstdrungsmasse beim Wurfpfeiltest erfolgt nach der Methode "A" gemSB der 
10 japanischen Industriestandardvorschrift JIS K7 124- 1987. Bei der Methode A des Wurfpfeiltests fur den gesam- 
ten Film ist es von wesentlicher Bedeutung, daB die 50% Zerstdrungsmasse (beim Wurfpfeiltest) sowohl der 
auBersten als auch der innersten Schicht jeweils 800 g oder mehr, insbesondere 1000 bis 1500 g, betragen. 

Aus Griinden einer Wiederauf arbeitung und der Verarbeitbarkeit eignen sich Harze vom Polyethylentyp. Zur 
Gewahrleistung eines hochreinen, wiederverwertbaren Polymerprodukts mussen zwingend 70 Gew.-% oder 
is mehr aus einem Harz vom Polyethylentyp bestehen. 

Folglich sollte vorzugsweise Polyethyfen auch den Hauptharzbestandteil der auBersten Schicht bilden. 
ZweckmaBigerweise sollte ein Poiyethylen mittlerer Dichte mit relativ hoher Wannebestandigkeit in einer 
Menge zwischen 40 und 80 Gew.-% vorhanden sein. 
Im Hinblick auf die Wurfpfeilfestigkeit und das AusmaB der Wannebestandigkeit sollte die Dichte des 
20 Polyethylens mittlerer Dichte vorzugsweise zwischen 033 und 035 liegen. 

Der Ausdruck "geradkettiges niedrigdichtes Poiyethylen" bezeichnet ein Copolymerisationsprodukt aus 
Ethylen und einem a-Olefin mit 3 bis 20 Kohlenstoffatomen. Beispiele fur das a-Olefin sind Propylen, 1-Buten, 
1-Penten, 1-Hexen, 4-MethyM-penten, 1-Octen, 1 -Deceit 1-Tetradecen, 1-Octadecen und dgL Im Hinblick auf 
eine Verbesserung der Antischlageigenschaften und der Stabilitat der Filmbildungsfahigkeit werden a-Olefine 
25 mit 6 bis 10 Kohlenstoffatomen bevorzugt Der Gehalt an dem a-Olefin Hegt ZweckmaBigerweise zwischen 30 
und 60, vorzugsweise zwischen 40 und 60 Gew.-%. 

Die hierin angegebenen "Schroelzindexwerte" wurden nach "Experimental Method of Polyethylene" in der 
japanischen Industriestandardvorschrift JIS K6760-1981 unter Benutzung der Bedingungen 4 von Tabelle 1 in 
"Manner of Flow Experiment of Poiyethylen" in der japanischen Industriestandardvorschrift JIS K7210-1976, 
30 d h. bei einer Versuchsteraperatur von 1 90° C und einer Versuchsbelastung von 2,1 6 kg, ermittel t 

Da das erfindungsgemaBe Verpackungsmaterial Iichtempfindliche Aufzeichnungsmaterialien gegen Lichtein- 
wirkung abschirmen bzw. schutzen muB, enthalt es rnindestens eine Lichtabschirmschicht Die Lichtabschirra- 
schicht kann aus jeder beliebigen Lage oder Schicht und auch aus mehreren Lagen bestehen. Diese Schicht kann 
entweder aus einer aufgedampften Schicht oder einer ein Lichtabschirmmaterial enthaltenden Schicht bestehen. 
35 Beispiele fur die Lichtabschirmschicht sind solche mit RuB, Eisenoxid, Titanoxid, Aluminiumpulver, Aluminium- 
paste, Calciumcarbonat, Bariumsulfat, organischen oder anorganischen Pigmenten und dgL Im Hinblick auf seine 
Uchtabschirmwirkung und Dispersionsleistung wird unter diesen Werkstoffen RuB bevorzugt Vorzugsweise 
sollte die innerste Schicht keine(n) Lichtabschirmschicht bzw. -werkstoff enthalten, da sie direkt mit dem 
Iichterapfindlichen AufzeichnungsmateriaJ in Beruhrung steht 
40 Wenn man den erfindungsgemaB angestrebten Erfolg im Hinblick auf die Kosten, Wiederverwenbarkeit und 
sonstige Eigenschaften (des Verpackungsmaterials bzw. der Packung) in Betracht zieht gilt vorzugsweise 
folgendes: 

Die bevorzugte Filmdicke ist nicht geringer als 120 u.m, insbesondere nicht geringer als 130 urn IJegt die 
Filmdicke innerhalb dieses Bereichs, ist der Film ausreichend steif. Hersteliungsverluste wahrend der Verarbei- 
45 tung des Films zu Beuteln konnen in diesem Falle verringert werden. Wenn die Dicke nicht mehr als 220 jim und 
insbesondere nicht mehr als 160 u.m betragt, ist der Film nicht zu steif, so daB das Falten des Films nach der 
Beutelherstellung oder Verpackung einfacher ist Wenn die Dicke nicht uber 220 jim und insbesondere nicht 
Ober 160 um Hegt (vgL Rg. 3), laBt sich aufgrund der guten Warmeleitung ohne Schwierigkeiten eine Warmesie- 
gelung durchfuhren. 

so Weiterhin sollte vorzugsweise die auBerste Schicht zur Gewahrleistung einer Wannebestandigkeit warmebe- 
stlndig sein und die innerste Schicht zum Zwecke der Versiegelung aus einer Versiegelungsschicht bestehea 

Folglich spielt die Zwischenschicht zwischen der auBersten Schicht und der innersten Schicht hinsichtlich 
FestJgkeit und Lichtabschirmung eine Rolle. Vorzugsweise ist die Zwischenschicht relativ dick. Der Ausdruck 
"Zwischenschicht" umfafit samtliche Schichten oder Lagen mit Ausnahme der innersten und der auBersten 

55 Schichten. 

Jede der auBersten und innersten Schichten besitzt im Hinblick auf die erforderlichen Eigenschaften vorzugs- 
weise eine Dicke von nicht weniger als 10 urn Um die Zwischenschicht dicker zu machen, sollte die Dicke sowohl 
der auBersten Schicht als auch der innersten Schicht nicht groBer als 50 um und vorzugsweise nicht groBer als 
30 um seia Das Dickeverhaltnis Zwischenschicht/auBerste Schicht bzw. innerste Schicht betragt vorzugsweise 2 
60 his 5. 

Wenn man die Wiederverwertbarkeit bzw. Wiederaufarbeitbarkeit in Betracht zieht, ist es gunstig, daB die fur 
andere Komponenten als den Film fur den Beutel benutzten Werkstoffe den fur den Beutel verwendeten 
Werkstoffen ahnlich sind bzw. entsprechen. 

Vorzugsweise sollten ferner soweit wie moglich keine unndtigen Werkstoffe verwendet werden. Aus Kosten- 
65 grunden wird niedrigdichtes Poiyethylen, das Temperaturschwankungen auszuhalten vermag und ausreichend 
siegelungsfest ist bevorzugt Besonders bevorzugt wird ein niedrigdichtes Poiyethylen einer Dichte von nicht 
mehr als 0,920 g/cm 3 . 

Im Hinblick auf die Herstellungsvorrichtung, die Reibung in einer Verpackungsvorrichtung und den Herstel- 

4 



:nSDOCID: <OE_ 1 96038 15A1 J_> 



DE 196 03 815 Al 



lungsveriust bei den Verpackungen sollte der dynamische Reibungskoeffizieat zwischen den auBersten Schich- 
ten des Verpackungsmaterials zw edema" Bigerweise nicht mehr a!s 0,50 und vorzugsweise nicht mehr als 0,40 
betragen. Weiterhin sollte der dynamische Reibungskoeffizient der Verpackungsmaterialien zwischen den in- 
nersten Schichten nicht groBer als 030 und vorzugsweise nicht groBer als 0,40 sein, urn eine verminderte 
Reibung in der Beutelhersteiiungsvorrichtung oder Verpackungsvorrichtung und verminderte Kosten zu errei- 5 
chert Um ein HerunterfaJlen der Produkte beim Aufeinanderstapeln der Beute! moglichst unwahrscheinlich zu 
machen, sollte der dynamische Reibungskoeffizient zwischen der auBersten Schicht der Verpackungsmaterialien 
nicht grdBer als 0,15 und vorzugsweise nicht groBer als 0,20 sein. Aus GrGnden einer stabilen Auspolsterung und 
damit die verpackten Produkte weniger leicht hin- und herrutschen konnen, sollte schlieBlich der dynamische 
Reibungskoeffizient zwischen den innersten Schichten des Verpackungsmaterials vorzugsweise nicht weniger io 
ate 0,15 und insbesondere nicht weniger als 0,20 betragen. 

Die Steuerung dieser Eigenschaften laBt sich fiber den Polyethylenaufbau und erforderlichenfalls mit Hilfe 
eines Gleitmittels, eines Antiblockiermittels, eines Antioxidationsmittels und dgU steuern. Ira allgemeinen besit- 
zen Polyethylen mittlerer Dichte und hochdichtes Polyethylen relativ starke Schmiereigenschaften und niedrig- 
dichtes Polyethylen und insbesondere geradkettiges niedrigdichtes Polyethylen geringe Schmiereigenschaften. 15 
Oblicherweise erfolgt eine Einstellung bzw. Anpassung der innersten Schicht Da jedoch die Einstellung oder 
Anpassung lediglich der innersten Schicht oftmals zu einem Ausbluten oder einer Zwischenschichtverschiebung 
des Zusatzes im Laufe der Zeit f uhrt, muB folglich die Mehrzahl von Schichten gesteuert werden. Wenn man die 
Steuerung uber die urspriingliche Zusammensetzung und die Bewegung der Zusatze und dgL in Betracht zieht, 
sollte vorzugsweise der dynamische Reibungskoeffizient zwischen den innersten Schichten etwas groBer sein als 20 
zwischen den auBersten Schichtea Der Unterschied betragt zweckmaBigerweise nicht weniger als 0,02, vorzugs- 
weise 0,03, und nicht mehr als 0,10, vorzugsweise 0,07. 

Bei der Filmherstellung konnen die auBerste Schicht, die innerste Schicht und die Zwischenschicht getrennt 
durch Blasen, GieBen, mittels eines T-Werkzeugs, Kalandrieren, Recken und dgL hergestellt und mittels eines 
Extrusions-Trocken/NaB-HeiBschmelzverfahrens und dgL kaschiert werden. 25 

Zum Kaschieren bedient man sich fur ein Harz vom Polyethylentyp vorzugsweise eines Extrusionskaschie- 
rens. 

Aus Kostengrfinden sollten vorzugsweise die auBerste Schicht, die innerste Schicht und die Zwischenschicht in 
moglichst wenigen Stufen hergestellt werden, wobei vorzugsweise samtliche oder ein Teil der Schichten nach 
einem der folgenden Verfahren: Coextrusionsblasverfahren, CoextrusionsgieBverf ahren, Coextrusionsverf ahren 30 
mit einem T-Werkzeug, Coextrusionskalandrierverfahren und Coextmsionsreckverf ahren hergestellt werden. 
Von den genannten Verfahren ist das Blasverfahren in Hinblick auf seine AnpaBbarkeit auf haufige Anderungen 
der Filmbreite und einf ache Herstellbarkeit eines farbigen Films bei geringen Kosten von besonderem Vorteil. 

ObwohJ es fur die Werkstoffe und Verfahren zur Herstellung der Zwischenschicht keine besonderen Be- 
schrankungen gibt, kann man sich vorzugsweise des aus den japanischen Patent-O.P.L-Ver6ffentlichungen Nr. 35 
2-1 46 539 (1990) und 2-196 238 (1990) bekannten Konzepts bedienen. Erwahnt sei ein Verfahren zum Einarbeiten 
von 5 bis 25 Gew.-% eines Ethyl en/Propylen-Kautschuks einer Mooney-Viskositat zwischen 10 und 100 (ML 
1 +4 (100° C)) und einer Jodzahl von 20 oder weniger (J 2 g/100 g EPDM). In diesem Falle sollten die auBerste 
Schicht, die innerste Schicht und die Zwischenschicht nach dem Blasverfahren hergestellt werdea 

Ferner eignet sich ein Verbundfilm gemaB der japanischen Patent-OPX-Veroffentlichung Nr. 2-196 238 40 
(1990), bei dem zwei Lagen monoaxia! gereckter Rime mit einem Reckverhaitnis von 1A die im 45°-Winkel 
schrag zueinander gereckt sind und von denen jeder 20 bis 50Gew.-% eines geradkettigen niedrigdichten 
Polyethylens einer Dichte von 0,870 bis 0,930 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 0,01 bis 10 g/10 rnin, 5 bis 30 
Gew.-^o eines Polyethylens mittlerer Dichte einer Dichte von 0,931 bis 0,949 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 
0,01 bis 10 g/10 min und 3 bis 50 Gew.-% eines hochdichten Polyethylens einer Dichte von nicht weniger als 45 
0,950 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 0,01 bis 0,5 g/10 min umfaBt und die derart aufeinander kaschiert sind, 
daB sich die Orientierungsachsen kreuzen. Zur Erhohung der Schlagzahigkeit sollten vorzugsweise der Antefl an 
dem geradkettigen niedrigdichten Polyethylen erhoht und kein hochdichtes Polyethylen verwendet werden. 
Ferner sollten vorzugsweise das genannte niedrigdichte Polyethylen in einer Menge von 40 bis 70 Gew.-% und 
das genannte Polyethylen mittlerer Dichte in einer Menge von 30 bis 60 Gew.-% verwendet werden. 50 

In diesem Falle ist es noch zweckmaBiger, zwei Arten von Lagen bzw. Schichten, d h. die auBerste Schicht und 
die Zwischenschicht bzw. die Zwischenschicht und die innerste Schicht, gemeinsam zu extrudieren und diese 
dann nach dem Recken kreuzweise zu kaschieren. 

Neben den genannten beiden Technologien kann man eine Verstarkungsschicht auch durch Einarbeiten eines 
Ethyien/a-Olefin-Copolymers in einer Menge von 5 bis 55 Gew.-% des genannten geradkettigen niedrigdichten 55 
Polyethylens einer Dichte von nicht mehr als 0,900 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 3,0 bis 5,0 g/10 min 
herstellen. Noch besser ist es, die auBerste Schicht, die Zwischenschicht und die innerste Schicht nach einem 
Coextrusionsblasverfahren herzustellen. 

Als Packungen seien Rollfilmpackungen (Fig. 3) und Packungen fur lagenformiges Verpackungsgut (vgL 
Fig. 4) erwahnt Beziiglich der Form, Lage der Warmesiegelung, Vorhandensein einer Fake am Mundteil des 60 
Beutels und dgL gibt es keine besonderen Beschrlnkungen. 

Die folgenden Beispiele sollen die Erfindung naher veranschaulichen. 

Beispiel 1 

65 

Die auBerste Schicht besteht aus einer 20 urn dicken Schicht aus (A) 85 Gew.-<Vfe eines Polyethylens mittlerer 
Dichte einer Dichte von 0,942 g/cra 3 und eines Schmelzindex von 1,000 g/10 min, (B) 30 Gew.-% eines geradket- 
tigen niedrigdichten Polyethylens einer Dichte von 0,922 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 7,000 g/10 min, (C) 

• 5 
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2 Gew.-% eines niedrigdichten Polyethylens einer Dichte von 0,922 und eines Schmelzindex von 7,000 g/10 min 
sowie 3 Gew.-% Titanoxid 

Die Zwischenschicht besteht aus einer 100 urn dicken Schicht aus 38 Gew.-% (A), 38 Gew.-% (B), 20 Gew.-% 
(Q (D) 9 Gew.-% eines Ethylen/Propylen-Kautschuks einer Dichte von 0,860 g/cm 3 f einer Mooney-Viskositat 
5 von 90 (MI 1 +4 (100° Q) und einer Jodzahl von 15 (J 2 g/100 g EPSM) sowie 5 Gew.-% RuB. 

Die innerste Schicht besteht aus einer 20 am-dicken Schicht aus einem Polyethylen (E) ultraniedriger Dichte 
einer Dichte von 0,907 g/cm 3 sowie eines Schmelzindex von 3,100 g/10 min. 

Nach dem Coextrusions-Blasverfahren in bezug auf diese drei Schichten und unter Einstellung des dynarai- 
schen Reibungskoeffizienten beider Oberflachen auf 0,25 bzw. 030 mit einem Antiblockiermittel und einem 
io Gleitmittel wurde ein Film hergestellt Der erhaltene Film 1 wurde anschlieBend zu einem Beutel verarbeitet 
Dessen Bodenteil wurde mit einem HeiBschmelzklebstoff 2 vom Acryltyp fest verschlossen. Dann wurden in den 
Beutel eine Rolle Konica Farbpapier QA einer GroBe von 152 mm x 175 m mit glatten und glanzenden 
Oberflachen sowie ein aus hochdichtem Polyethylen einer Dichte von 0,964 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 
3,000/10 min mit aufgedruckter Information eingetragen und das offene Ende des Beutels zur Herstellung einer 
15 Packung mit einem aus (F) bestehenden (Klebe-)Band verschlossen. 

Vergleichsbeispiel 1 

Beispiel l.wurde wiederholt, wobei bei der Herstellung der auBersten Schicht; der Zwischenschicht; bzw. der 
20 innersten Schicht die Polyethylensorten (N), (B) und (C); (N), (B), (C) und der Kautschuk (R); bzw. (E) sowie die 
sonstigen Bestandteile gemaB Tabelie 4 in den aaO angegebenen Mengen verwendet wurdea 

Beispiel 2 

25 Die Zusammensetzung des Materialaufbaus unterschied sich von derjenigen von Beispiel 1 wie folgt: 

Die auBerste Schicht besteht aus einer 20 urn dicken Schicht aus 57 Gew.-% (A), 38 Gew.-% eines geradkettigen 
niedrigdichten Polyethylens einer Dichte von 0,920 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 2,100 g/10 min (G% 
2 Gew.-% (C) und 3 Gew.-% Titanoxid 
Die Zwischenschicht besteht aus einer 100 *im dicken Schicht aus 40 Gew.-% (A), 10 Gew.-% (C), 5 Gew.-% 
30 RuB, 30 Gew.-% eines Polyethylens (I) ultraniedriger Dichte einer Dichte von 0,91 0 g/cm 3 und eines Schmelzin- 
dex von 2,000 g/10 min sowie 15 Gew.-Vo eines Ethylen/a-OIefin-Copolymers (H> 
Die innerste Schicht besteht aus einer 25 \xm dicken Schicht aus 17 Gew.-% (H) und 83 Gew.-% (I). 
Ansonsten wurde nach den in Beispiel 1 geschilderten Herstellungsbedingungen gearbeitet 

35 Beispiel 3 

Die Zusammensetzung des Materialaufbaus unterschied sich von derjenigen von Beispiel 1 wie folgt: 
Die SuBerste Schicht besteht aus einer 30 um dicken Schicht aus 47,5 Gew.-% (A), 47,5 Gew.-% eines geradketti- 
gen niedrigdichten Polyethylens einer Dichte von 0,915 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 2300 g/10 min (LI 
40 5 Gew.-% RuB, 10 Gew.-% (C) und 3 Gew.-% Titanoxid. 

Die Zwischenschicht besteht aus einer Verbundschicht aus zwei 35 um dicken Verstarkungslagen aus 
40Gew.-% (A), 45 Gew.-% (L), 5 Gew.-% RuB und lOGew.-Vo (Q sowie einer aufkaschierten 10 \un dicken 
Schicht aus 100 Gew.-% niedrigdichten Polyethylens einer Dichte von 0,917 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 
6,500 g/10 min. 

45 Die innerste Schicht besteht aus einer 25 um dicken Schicht aus 1 00 Gew.-% (E). 

Ansonsten wurde nach den in Beispiel 1 geschilderten Herstellungsbedingungen gearbeitet 

Beispiel 4 

50 Die iuBerste Schicht besteht aus einer 30 um dicken Schicht aus 57 Gew.-% (A), 38 Gew.-% eines geradketti- 
gen niedrigdichten Polyethylens einer Dichte von 0,905 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 2300 g/10 min (J), 
2 Gew.-% (Q und 3 Gew.-% Titanoxid. 

Die Zwischenschicht besteht aus einer Verbundschicht aus zwei Verstarkungslagen jeweils aus einer 35 urn 
dicken Schicht aus 40 Gew.-% (A), 45 Gew.-% (L), 5 Gew.-% RuB und 10 Gew.-% (Q sowie einer aufkaschierten 
55 10 jun dicken Schicht aus geradkettigem niedrigdichtem Polyethylen einer Dichte von 0,917 g/cm 3 und eines 
Schmelzindex von 6300 g/10 min. 
Die innerste Schicht besteht aus einer 30 \im dicken Schicht aus 100 Gew.% (L). 

Dieser Film wurde durch Strangpressen hergestellt und schief mit einem Reckverhaltnis von 13 in bezug auf 
die auBerste Schicht und eine der Verstarkungsschichten gereckt Die innerste Schicht und die andere Verstar- 
60 kungsschicht wurden coextrudiert und schief rait einem Reckverhaltnis von 13 gereckt Diese coextrudierten 
Filme wurden dann an einer Haftschicht extrusionskaschiert, so daB die beiden Verstarkungslagen aufeinander 
zeigen und der ECreuzungswinkel der Orientierungsachsen 90° betragt 

Unter Steuern des dynamischen Reibungskoeffizienten der auBersten und innersten Schicht auf 0,25 bzw. 030 
wurde ein Film hergestellt Der erhaltene Film wurde entsprechend Beispiel 1 verarbeitet 

65 

Beispiel 5 

Anstelle der Zwischenschicht von Beispiel 4 wurde eine 80 \im dicke Zwischenschicht aus 40 Gew.-Vo (A), 
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45 Gew.-% (L) f 5 Gew.-^b RuB und 10 Gew.-% (Q hergestellt und durch Extrusionskaschiercn beidcr Oberfla- 
chen der Zwischenschicht mit jeweils einer 30 urn dickcn auBersten bzw. innersten Schicht zu einem Film 
verarbeitet 

Die dynamischen Reibungskoeffizienten der auBersten Schicht bzw. der innersten Schicht des Films wurden 
auf 0,25 bzw. 030 eingestellt Danach wurde der Film entsprechend Beispiel 1 verarbeitet 5 

Beispiel 6 

Anstelle des in Beispiel 2 verwendeten Polyethylens mittlerer Dichte (A) wurde unter Verwendung eines 
hochdichten Polyethylens (N) einer Dichte von 0,953 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 0,600 g/10 min eine 
Packung hergestellt 

Eine Steuerung der dynamischen Reibungskoeffizienten zwischen der innersten Schicht und der auBersten 
Schicht erfolgte nicht 

Im Unterschied zu Beispiel 1 handelt es sich hierbei um eine Packung, bei welcher ein Etikett 4 aus einer 
kautschukartigen HeiBschmelze 2 und ein Trager aus Papier sowie ein Siegelungsband 5 fur die Offnung 
verwendet wurden. 

Vergleichsbeispiel 2 

Hierbei handelt es sich um eine Verpackung, bei der die auBerste Schicht im Unterschied zu Beispiel 1 aus 20 
95 Gew.-% (A), 2 Gew.-% (C) und 3 Gew.-% Titanoxid besteht Eine Einstellung des dynamischen Reibungsko- 
effizienten zwischen der innersten Schicht und der auBersten Schicht erfolgte nicht 

Vergleichsbeispiel 3 

25 

Hierbei handelt es sich um eine Verpackung, bei der ein 83 g/ra 3 schweres ungebleichtes Papier, welches mit 
einer 15 um dicken Schicht aus (M) kaschiert worden war, und die in Beispiel 1 benutzte 100 um dicke 
Zwischenschicht als lichtabschirmende, verstarkende und durch Erwarmen versiegelbare Schicht verwendet 
wurden. Die beiden Lagen wurden zum Zeitpunkt der Beutelherstellung durch Warmesiegeln kaschiert, wobei 
die in Fig. 1(a) dargestellte Struktur erhalten wurde. Ferner wurden derselbe HeiBschmelzklebstoff, dasselbe 30 
Etikett und dasselbe Band zum Versiegeln der Offnung verwendet 

Vergleichsbeispiel 4 

Die auBerste Schicht besteht aus einer 50 um dicken Schicht aus 97 Gew.-% ernes geradkettigen niedrigdich- 
ten Polyethylens (L) einer Dichte von 0330 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 2,000 g/10 min und 3 Gew.-% 
RuB. 

Die innerste Schicht besteht aus einer 50 um dicken Schicht aus 97 Gew.-% eines geradkettigen niedrigdich- 
ten Polyethylens (G) einer Dichte von 0,920 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 2,100 g/10 min sowie 3 Gew.-% 
RuB. 

Durch Extrusionsblasen dieser beiden Schichten wurde unter Einstellen des dynamischen Reibungskoeffizien- 
ten beider Oberflachen der auBersten Schicht auf 0,33 und der innersten Schicht auf 0,22 ein Film hergestellt Der 
erhaltene Film wurde zu einem in Fig. 3 dargestellten Beutel, bei welchem der Bodenteil mit einem kautschukar- 
tigen HeiBschmelzklebstoff 2 versiegelt wurde, verarbeitet Der Beutel wurde mit einer Rolle KLonica Farbpapier 
QA einer GroBe von 152 mm x 175 m mit glanzenden und glatten Oberflachen gefullt Ein Etikett aus Papier mit 
aufgedruckter Information wurde an dem Beutel angebracht Weiterhin wurde dessen offenes Ende mit einem 
Siegelungsband aus (F) versiegelt 

Vergleichsbeispiel 5 

50 

Die AuBerste Schicht besteht aus einer 50 \im dicken Schicht aus 97 Gew.-% eines geradkettigen niedrigdich- 
ten Polyethylens einer Dichte von 0,930 g/cm 3 und eines Schmelzindex von 100 g/10 min und 3 Gew.-% RuB. 

Die innerste Schicht besteht aus einer 50 um dicken Schicht aus 87 Gew.-% eines geradkettigen niedrigdich- 
ten Polyethylens (N) und 3 Gew.-% RuB. 

Durch Extrusionsblasen dieser beiden Schichten wurde unter Einstellen der dynamischen Reibungskoeff izien- 55 
ten beider Oberflachen der auBersten Schicht auf 0,54 und der innersten Schicht auf 0,21 ein Film hergestellt Der 
erhaltene Film 1 wurde dann zu einem in Fig. 3 dargestellten Beutel verarbeitet Dessen unteres Ende wurde mit 
einem kautschukartigen HeiBschmelzklebstoff 2 versiegelt, und der Beutel wurde dann mit einer Rolle Konica 
Farbpapier QA 3 einer GroBe von 152 mm x 175 m mit glanzenden und glatten Oberflachen gefullt Nach 
Anbringen eines Etiketts 4 aus Papier mit aufgedruckter Information wurde das offene Ende des Beutels mit 60 
einem Siegelungsband 5 aus (F) versiegelt, wobei eine Packung erhalten wurde. 

Die in den Beispielen verwendeten Harze sind inTabellen 1 und 2 aufgefuhrt: 
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Tabelle I 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



Symbol 

A 
B 

C 
D 

£ 

F 
G 

H 
I 



Bezeicttnung 



Dichte Schmelz index 
(g/cm 3 ) g/10 min 



K 
L 
H 



Polyethylen mittlerer Dichte 

Geradkettiges niedrigdichtes 
Polyethylen 

Niedrigdichtes Polyethylen 

Niedrigdichtes Polyethylen 

Polyethylen ultraniedriger 
Dichte 

Hochdichtes Polyethylen 

Geradkettiges niedrigdichtes 
Polyethylen 

Ethylen/a-olefin-Copolymer 

Polyethylen ultraniedriger 
Dichte 

Geradkettiges niedrigdichtes 
Polyethylen 

Polyethylen ultraniedriger 
Dichte 

Geradkettiges niedrigdichtes 
Polyethylen 

Niedrigdichtes Polyethylen 0,917 



Tabelle 2 



Symbol Bezeichnung 



0,942 
0,915 

0,922 
0,927 
0,907 

0,964 
0,920 

0,880 
0,910 

0,917 

0,905 
0,915 



N Hochdichtes Polyethylen 

P Geradkettiges niedrigdichtes 

Polyethylen 

R: Ethylen/Propylen-Kautschuk 
einer Dichte von 0,860 g/cm 3 
einer Mooney-Viskositat 
(MI 1+4 (100°C)) von 90 
und einer Jodzahl 
(J 2 9/100 g EPDM) von 15. 



Dichte 
(g/cm 3 ) 

0,953 

0,920 



0,024 
1,000 

7,000 
4,000 
3,000 

3,000 
2,100 

4,000 
2,000 

2,300 

0,800 
2,300 
6,500 



Schmelz index 
g/10 min 

0,600 

2,000 



Die erhaltenen Packungen wurden wie folgt bewertet Bei der Zusammenstellung der Ergebnisse bedeuten: 
AAbesondersgut, 
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A gut 

B verwendbar und 
C nicht verwendbar. 



Verteilungsfestigkeit 



Zwei Packungen wurden in einen Karton gelegt und darin im Pendelverkehr mit einem Lastwagen zwischen 
Tokio und Fukuoka bzw. zwischen Tokio und Sapporo transportiert Danach wurde die Lochbildung ermittelt 
C: Es kam zur Lochbildung, 

B: Die Lichtabschirmung war erhaiten geblieben, die Packungen waren jedoch verkratzt, 10 
A: Normal 

Wiederverwertbarkeit 

Durch diese Bewertung sollte ermittelt werden, ob eine Ruckf uhrung oder Wiederverwertung moglich ist und 15 
ob zur Riickfuhrung TrennmaBnahmen durchgefiihrt werden miissen. 
A: Die RQckf uhrung ist ohne Durchfiihrung von TrennmaBnahmen moglich 
B: Die Ruckfuhrung ist nach Durchfiihrung von TrennmaBnahmen moglich 
C: Die RflckfQhrung ist unmoglich 

20 

Hersteilungsverlust 

Der Hersteilungsverlust wurde unter Verwendung von 1 00 m 2 Verpackungsmaterial bewertet 
A:WenigeralsO,l% 

B : Nicht weniger als Q, 1 %, aber weniger als 1 % 25 
C:Mehralsl% 

Herstellungsstufen 

Diese Bewertung diente zur Bestimmung der zur Herstellung des Verpackungsmaterials erforderlichen 30 
AnzahJ vonStufen. 
A:l 

B: 2 oder 3 
C: 4 oder 5 

D:6odermehr 35 
Die Ergebnisse finden sich in Tabellen 3 und 4. 
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60 
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Tabelle3 



5 





Bei spiel 1 


Beispiel 2 


Beispiel 3 


Beispiel A 


Beispiel sl_Beispiel 6 


AuDerste 
Schicht 


Zusammen- 

cetiung 

(Geu.-X) 


A(MDEE) 

6! 

B(LLDPE) 
3( 

C(IDEE) 

* 

TiQj 


A(MDEE) 
5 51 
G(LLDPE) 
3£ 

C(IDEE) 

2 

TiOj 

3 


A(MDPE) 
1 5' 

J(LLDEE) 
! 3* 

C(ICEE) 

TiOj 

3 


A(MDEE) 
1 47. ! 

L(LIXEE) 
47.! 

C(LOEE) 
! 2 

2 


Uie 
: Beispiel 4 

> 


Uie 

Beispiel 2 


Dicke 
C/tm) 


20 


20 


25 


30 


30 


20 


Zwischen 
schicht 


Zusanmen- 
sstzung 

(Gew.-X) 


A(MDPE) 

3£ 

B(r.TDEE) 
3£ 

C(IDPE) 

1C 

R0Cautschulc 
S 

C.B. 

c 


A(MDPE) 

40 

C(LDPE) 

2 

I(SLDEE) 
30 

H(E-CXOcp) 
15 

C.B. 

5 


A(MDPE) 

4G 

K(SLDEE) 
45 

C(ICPE) 

10 

C.B. 

5 


ACMDEE) 

4C 

L(LLDFE) 
45 

C(LDFE) 

1C 

C.B. 

c 


A(MDFE) 

4C 

L(LUDPE) 
45 

C(IDPE) 

1C 

C-B. 

E 


Uie 

Beispiel 2 


Dicice 
(pn> 


100 


90 


90 


35x2+10* 


80 


80+10x2** 


Innerste 
Schicht 


Zusammen- 

setzung 

(Gew.-X) 


E(SLDFE) 
IOC 


E(SLDEE) 
100 


E(SLDPE) 
100 


L(LDEE) 

10C 


L(LDFE) 

IOC 


Uie 

Beispiel 2 




Dicke 
(Ara) 


20 


20 


25 


30 


30 


20 


Wurfpfeil- 
test von 
auBen 


1000 


1050 


900 


1150 


1150 


■1100 


Pfeileindring-* 
test von irmen 


1050 


1100 


1000 


1150 


1150 


1150 


Vertei lungs- 
festigkeit 


A 


A 


A 


AA 


AA 


AA 


RuckfOhrbarkeit bzw. 
Uiederverwertbarkei t 


A 


A 


A 


A 


A 


A 


HersteUings- 
verlust 


A 


A 


A 


A 


A 


A 


Zahl der Her- 

stellungs- 

stufen 


1 


1 


1 


3 

4 


5 


5 



Zwei Zwischenschichten werden mit einer 10 fim dicken 
Schicht aus M(LDPE) kaschiert 

Die Verstarkungszwischenschicht, die auBerste Schicht 
und die innerste Schicht sind mit einer 10 /xm dicken 
Schicht aus M(LDPE) kaschiert. 
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Tabelle4 





. Vergleichs- 
beispiel 1 


Vergleichs- 
bei spiel 2 


Vergleichs- 
beispiel 3 


'Vergleichs- 
bei spiel 4 


beispiel 5 


Auflerste 
Schicht 


Zusanmen- 

set2ung 

<Gew.-%> 


N(HDEE) 

65 

B (HIDES) 

3C 

C(HEE) 1 
TiG, 2 


A(MDFE) 

95 

C{IDPE) 

2 

HQ, 

2 


' : Uie in der 
Beschreibung 
erlautert 


Li \\\\ t /irhjj 

3* 

C.B. 


£fl[ 1 tt i ire*) 

97 

C.B. 

3 


1 Oi eke 

cm) 


20 • 


20 




50 


50 


2wischen 
schicht 


Zusanroen- 

setzmg 

(Gew.-X) 


N(HDPE) 

3£ 

B(LLDPE) 

3S 

C{LDEE) 

1C 

R (iCautschuk) 

9 

C.B, 5 


Uie 

Beispiel 1 








' Dicke 
Own) 


100 


100 


Innerste 
Schicht 


Zusamroen- 

setztng 

(Gew.-X) 


E(SLDEE) 

10C 


Uie 

Beispfel 1 




G(UX)PE) 

97 

C.B. 

3 


P(LLDPE) 

87 

D(ICPE) 

10 

C.B. 3 


Dicke 


20 


20 


50 


50 


Pfeilwurf- 
test von 
auBen 


550 


400 


900 


800 


800 


Pfeileindring- 

test von innen » 


600 


500 


1100 


850 


750 


Verteilungs- 
festigkeit 


C 


C 


A 


B 


B 


RGckfGhrbarkeit bzu. 
Uiederverwertbarfcei t 


C 


B 


C 


B 


B 


Herstellungs- 
verlust 


B 


B 


B 


C 


C 


Zahl der Her- 

steltungs- 

stufen 


1 


1 


3 


1 


1 



10 



25 



50 



55 



Modifiziertes Beispiel 

Mit Hilfe von zwei der in Beispieien 1 bis 6 hergestellten Filme wurde eine Verpackung hergestellt Einer der 60 
Filme wurde — wie aus Fig. 4 hervorgeht — auf den Boden gelegt und dann mit einem Stapel geschnittener 
Filme des Aufzeichnungsraaterials Konica Medical SR, das mit einem Schutzkarton abgedeckt wurde, bedeckt 
Dann wurde ein weiterer Film darauf gelegt Durch Warmesiegeln der vier Ecken des Films wurde dann die 
Packung fertiggestellt 

Selbstverstandlich waren keine Anderungen in der Wiederverwertbarkeit bzw. Ruckfuhrbarkeit im Herstel- 65 
Iungsverlust und in der Zahl der Herstellungsstufen feststellbar. Eine Bewertung der Verteilungsfestigkeit ergab 
ahnJiche Ergebnisse, 

Das erfindungsgemaBe Verpackungsmaterial und die damit hergestellte Verpackung besitzen nicht nur eine 

21 

-OOCtD: <DE_1 96038 15A1_I_> 



DE 196 03 815 Al 



bevorzugte Festigkeit und bevorzugte Eigenschaften fur eine nachgeschaltete Bearbeitung, sondern auch her- 
vorragende Kosteneigenschaften und eine hervorragende Ruckfuhrbarkeit bzw. WiederverwertbarkeiL Somit 
laBt sich darait also die erfindungsgemaB zu losende Aufgabe losen. 

Patentanspruche 

1. Fur ein tichtempfindliches Aufzeichnungsmaterial geeignetes Verpackungsraaterial mit mindestens drei 
Schichten, umfassend eine innerste Schicht, eine auDerste Schicht und eine dazwischenliegende Schicht bzw. 
Zwischenschicht, wobei mindestens eine dieser Schichten aus einer Lichtabschirmschicht besteht, dadurch 
gekennzeichnet daB 

70 Gew.-% des Verpackungsmaterials aus einem Polyethylenharz bestehen; 

die Zwischenschicht aus niedrigdichtem Polyethylen mit 5 bis 25 Gew.-°/o RuB besteht, wobei gilt, daB, 
bezogen auf das gesamte Polyethylen, 40 bis 60 Gew.-% aus einem Polyethylen raittlerer Dichte eines 
Schmelzindex von 0,01 bis 2,00 g/10 min und einer Dichte von 0331 bis 0,950 g/cm 3 und 30 bis 60 Gew.-% 
aus einem niedrigdichten Polyethylen eines Schmelzindex von 0,50 bis 2,50 g/10 min und einer Dichte von 
0390 bis 0,916 g/cm 3 bestehen; 

die auBerste Schicht 40 bis 80 Gew.-% eines Polyethylens mittlerer Dichte, dessen Schmelzindex 0,02 bis 
0,05 g/10 min und dessen Dichte 0,930 bis 0,949 g/cm 3 betragen, umfaBt, und 

50% Zerstorungsraasse beim Pfeilwurf test aus der aufiersten Schicht 800 g oder mehr und die Zerstorungs- 
masse beim Pf eilwurftest auf der innersten Schicht ebenfalls 800 g oder mehr betragen. 

2. Verpackungsraaterial nach Anspruch 1, wobei die Zwischenschicht einen Ethylen-Propylen-ICautschuk 
einer Mooney-Viskositat von lObis 100 (MI 1 +4(100°C)) und einer Jodzahl von20(J 2 g/100gEPDM)oder 
weniger in einer Menge von 5 bis 25 Gew.-% en thai t 

3. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1, wobei die Zwischenschicht ein a-Ethylen/a-Olefin-Copolymer 
einer Dichte zwischen 0,850 und 0,900 g/cm 3 in einer Menge von 5 bis 25 Gew.-% enthalt 

4. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1, wobei die Dichte des genannten niedrigdichten Polyethylens 
zwischen 0390 und 0310 g/cm 3 Iiegt 

5. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1, wobei die Zwischenschicht zweilagig ausgebildet ist und jede der 
jagen derart monoaxial gereckt und laminiert ist, daB der Winkel in Reckrichtung zwischen 30 und 150° 
Iiegt 

6. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1, wobei der Schmelzindex des Polyethylens mittlerer Dichte nicht 
Gber 0,05 Iiegt 

7. Verpackungsraaterial nach Anspruch 1, wobei die Dicke der aufiersten Schicht 10 bis 50 urn betragt 

8. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1, wobei die Dicke der innersten Schicht 10 bis 50 ujn betragt 

9. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1, wobei das Dickeverhaltnis Zwischenschicht/auBerste Schicht 
vorzugsweise zwischen 2 und 5 liegt 

10. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1, wobei das Dickeverhaltnis Zwischenschicht/innerste Schicht 
vorzugsweise zwischen 2 und 5 Iiegt 
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